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Die folgenden Angaben sirad den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG istgestellt 
(54) Schneidvorrichtung mit Hubregelung 

© Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung (1) fur 
das Schneiden von biegeschlaffem Material (12), wiez. B. 
von Stofflagen, Lederhauten o. dgl. 

Die Schneidvorrichtung (1) umfa&t einen Schneidtisch 
(3), dessen Tischflache (14) eine Schneidunterlage (13) 
tragt, auf der das Material (12) ausgebreitet werden kann. 
Ferner ist ein Schneidkopf (5) vorgesehen, der uber der 
Tischflache (14) so angeordnet ist, daft er Tiber diese be- 
wegbar ist. An dem Schneidkopf (5) ist ein Schneidwerk- 
zeug (10; 30) fur den Eingriff durch Absenken in das Ma- 
terial (12) angeordnet, um dieses entsprechend einerVor- 
gabe schneiden zu konnen. Dabei riurchdringT das 
Schneidwerkzeug (10; 30) das Material (12) vollstandig 
und wirkt mit einer Schneidunterlage (13) zusammen. 
Erfindungsgemafe sind eine Sensoranordnung (18, 19), 
mittels der der Abstand zwischen Schneidkopf (5) und 
Tischflache (14) erfaGbar ist, und eine Steueranordnung 
(20) vorgesehen. Die Steueranordnung (20) rcgelt abhan- 
gig von dem gemessenen Abstand und der Art des 
Schneidwerkzeugs (10; 30) die Lage des Schneidkopfs (5) 
und das Eindringen des Schneidwerkzeugs ( 1 0; 30) in das 
Material (12) dcrart, date bci vollstandigcm Eindringbc- 
wegungs-Hub des Schneidwerkzeugs (10; 30) dieses un- 
abhangig vom dabei ausgeiibten Anprefcdruck um ein 
vorgegebenes konstantes MaS in die Schneidunterlage 
(13) eindringt. 
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Beschreibung 

Die Erftndung bet.rifft eine Schneidvorrichtung fur das 
Schneiden von biegeschlaffem Material, wie z. B. Stoffla- 
gen, Lederhauten od. dgl, 5 

Bine gartungsgerniiBe Schneidvorrichtung umfaBt. etnen 
Schneidtisch, dessen Tischflache eine Schneidunterlage 
tragi, auf der das Material ausgebreitet werden kann. Femer 
ist ein Sehneidkopf vorgesehen, der liber der Tischflache so 
angeordnet. ist.. daB er uber diese bewegbar ist. Ein an dem n> 
Sehneidkopf vorgesehenes Schneidwerkzeug vvird durch 
Absenken in Eingri ff rnit dem zu schneidenden Material ge- 
bracht. urn dieses entsprechend einer Vorgahe zu schneiden. 
Dabei durchdringt. das Schneidwerkzeug das zu schneidende 
Material volistandig und dringt in die Schneidunterlage ein. 15 

Die Eindringtiefe der Schneidkopfe bekannter Schneid- 
vorrichi.ungen kann in Abhiingigkeit. von dem zu schneiden- 
den Material z. B. durch eine variierbare Gewichtsbelastung 
oder eine variierbare Federvorspannung so eingestellt. wer- 
den. daB das Schneidwerkzeug mit einer gevvissen Eindring- 20 
tiefe in die Materialaurlage eindringt: 

Bei einer zu geringen Eindringtiefe besteht die Gefahr, 
daB das zu schneidende Material nicht. volistandig durch- 
trennt vvird oder nicht sauber geschnitten wird. 

Wenn das Schneidwerkzeug hingegen zu tief in die 25 
Schneidunterlage eindringt, besteht. der Nachteil eines vor- 
zeitigen VerschleiBes der Schneidunterlage infolge der sich 
bildenden tief en Schneidrillen. Weit.erhin besteht bei einem 
zu tiet'en Eintauchen des Schneidwerkzeugs in die Schneid- 
unterlage die Gefahr eines Messerbruehs, was in der Praxis 30 
insbesondere beini Schneiden enger Radien haufig vor- 
komirit. Die damit verbundene Rustzeit zurn Wechseln des 
Schneidwerkzeugs erhoht die Produktionskosten erheblich. 

Ein weiterer Nachteil besteht darin, daB bei standig wech- 
selnden unterschiedlichen zu schneidenden Materialien, de- 35 
ren Strukturen und Materiaistarken und somit deren 
Sehneidwiderstande erheblich variieren, der AnpreBdruck 
des Schneidrnessers bei jedem Material wechs el neu einge- 
stellt werden uiuBte, um eine gleichbleibende Eindringtiefe 
zu erhalten. Dies ist in der Praxis nut vertretbarem Aufwand 40 
nicht moglich. Als weiteres Problem kornmt hinzu, daB der 
Sc hneiddruck und somit die Eindringtiefe in die Schneidun- 
terlage sich in Abhiingigkeit von der Seharfe der Schneide 
zusatzlich andert. 

Bei Verwendung eines Sehneidkopf s rnit mehreren 45 
Schneidwerkzeugen besteht des weiteren das Problem, daB 
die unterschiedlichen Schneidwerkzeuge aufgrund ihrer un- 
terschiedlichen Ausbildung unterschiedliche Widerstiinde 
beini Durchdringen des zu schneidenden Materials erfahren, 
was eine unterschiedliche Einstellung des AnpreBdrucks fur 50 
die unterschiedlichen Werkzeuge erforderlich macht. 

Der vorliegenden Errindung liegt daher die Aufgabe zu- 
grunde. die gatfungsgemaBe Schneidvorrichtung so weiter- 
zubilden, daB eine konstante Eindringtiefe des Schneid- 
werkzeugs in die Schneidunterlage erzielt wird. 55 

Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale 
des Anspruchs 1 in Verbindung rnit den gattungsbildenden 
Merkrnaien gelost. 

Der Errindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB die 
Schneidvorrichtung vorteilhaft mit einer Sensoranordnung 60 
versehen werden kann, urn den Abstand zwischen dem 
Sehneidkopf und der Tischflache zu messen. Auf der Grund- 
lage dieses gemessenen Abstands kann eine Steucranord- 
nung die Eindringtiefe des Schneidwerkzeugs in etas zu 
schneidende Material so einregeln, daB bei vollstandigem 65 
Eindringbewegungs-Hub des Schneidwerkzeugs dieses un- 
abhiingig von dem dabei ausgeubten AnpreBdruck um ein 
vorgegebenes, konstantes MaB in die Schneidunterlage ein- 
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dringt. 

Die Anspriiehe 2 bis 9 beinhalten vorfeilhafte Weiterbil- 
dungen der Errindung. 

Entsprechend Anspruch 2 kann auf der Tischflache unter- 
halb der Schneidunterlage eine Reflexionsschicht. aus eineru 
elektrornagnet.ische Strahlung re flektier.ender\ Material ins- 
besondere aus Metall. angeordnet. sein, wobei die Sensoran- 
ordnung den Abstand auf der Grundiage der von der Refle- 
xionsschicht. reflektierten elektromagnet.ischen Strahlung er- 
faBt. Als geeignete elektroniagnetisehe Strahlung komrnt 
insbesondere Mikrowellenst.rahlung in Betracht. 

Entsprechend Anspruch 3 kann der Schneidtisch eine Va- 
kuumkanimer urnfassen und in der Tischflache konnen Off- 
nungen vorgesehen sein, urn das zu schneidende Material 
anzusaugen. Auf diese Weise ergibt. sich eine gleichmaBige. 
rutschfeste Anlage des zu schneidenden Materials auf der 
Tischflache. Entsprechend Anspruch 4 kann die Schneidun- 
terlage aus einem porosen, lufrdurchlassigen Material beste- 
hen, so daB das Vakuunt durch die Schneidunterlage nicht. 
unterbrochen wird. In en tsprechender Weise kann die Refle- 
xionsschicht entsprechende Offnungen aufweisen und ins- 
besondere als Lochblech ausgebildet sein, so daB der von 
der Vakuumkammer ausgeiibte Unt.erdruck von der Reflexi- 
onsschicht eben falls nicht unterbrochen wird. 

Entsprechend Anspruch 6 konnen an dem Sehneidkopf 
rnehrere Schneidwerkzeuge vorgesehen sein, was einen 
schnellen Wechsel der Schneidwerkzeuge ennoglicht. Ent- 
sprechend Anspruch 7 kann die E in tauch tiefe des Schneid- 
werkzeugs justierbar sein, um die optimale Eindringtiefe 
einstellen zu konnen. Wahrend des Betriebs der Schneidvor- 
richtung wird die Eindringtiefe dann von der erfindungsge- 
maBen Sensoranordnung und St.eueranordnung auf das ein- 
mal eingestellte, optimale MaB fortwahrend eingeregelt. 

Die Schneidunterlage kann entsprechend Anspruch 8 vor- 
zugsweise aus einem zah-harten Kunststoffmaterial gefer- 
tigt sein. Die Schneidunterlage kann entsprechend Anspruch 
9 gleichzeitig als Transportband zurn Zu- und Abfordern des 
zu schneidenden Materials dienen. 

Die Errindung wird nachfolgend anhand bevorzugter 
Ausfuhrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die Zeichnung 
naher beschrieben. In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine Aufsicht auf die erftndungsgemaBe Schneid- 
vorrichtung in einer schemalischen Darstellung; 

Fig. 2 eine Seitenansicht eines ersten Ausfuhrungsbei- 
spiels einer erfindungsgernaBen Schneidvorrichtung in teil- 
weise geschnittener Darstellung; und 

Fig. 3 eine Seitenansicht eines zweiten Ausfuhrungsbei- 
spiels einer erfindungsgemaBen Schneidvorrichtung in einer 
teilweise geschnittenen Darstellung. 

Fig. 1 zeigt eine Aufsicht auf eine Schneidvorrichtung 1. 
an welcher die erfindungsgemaBe Weiterbildung zurn Ein- 
satz komrnt. Die Schneidvorrichtung besteht aus eineru 
Schneidtisch 3, dessen Tischflache eine Schneidunterlage 13 
tragi. Die Schneidunterlage 13 besteht vorzugsweise aus ei- 
nem zah-harten Kunststoffmaterial, wie z. B. Polyvinyl- 
chlorid (PVC), Polyvilylidenchlorid, Polyathylen und/oder 
Polypropylen, und kann entweder stationar angeordnet sein 
oder gleichzeitig als bewegbares Transportband zurn Zu- 
und Abfordern des zu schneidenden Materials dienen. An 
einer in x-Richtung bewegbaren Schneidbrucke 4 ist ein 
Sehneidkopf 5 in y-Richtung bewegbar befesfigf. Ein an 
dem Sehneidkopf 5 angeordnel.es, in Fig. 1 lediglich sehe- 
matisch darges tellies Schneidwerkzeug 6 ist auf diese Weise 
uber die gesamte Tisehtliiche 3 bewegbar. 

Fig. 2 zeigt ein erstes Ausfiihrungsbeispiel der erfin- 
dungsgemaBen Schneidvorrichtung 1 in einer teilweise ge- 
schnittenen Seitendarstellung. Zu erkennen ist der Sehneid- 
kopf 5. an welcheru ein als Schneirirad 10 ausgebilclctes 
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Sehneidwerkzeug iiber ein Verbindungselement U hefestigt angedeutete Hubeinrichtung so weir, angehoben, bis die er- 

ist. Das Schneidrad .10 ist an deni Verbindungselement 11 faCte Est- Eindringtiefe mir der vorgegebenen Soll-Eindring- 
vorzugsweise in einern Kugellager drehbar gelagert. Durch tiefe ubereinstimrnt. Isr andererseits die erfaBte Ist-Ein- 

BeaufschLagung mit. einem in horizontaler Richtung wirken- dringtiefe geringer als die vorgegebene Soll-Eindringt.iefe. 

den AnpreBdruck durchdringt. das Schneidrad 10 das zu 5 so wird durch die Hubeinrichtung das Schneidrad 10 so weii. 

schneidende Material 12 und dringt. urn ein vorgegebenes abgesenkt, bis die erfaBte [st.-Eindringt.iefe mir der vorgege- 

fvIalS Tn die Schneidunrerlage 13 ein. Das Schneidrad 10 benen SoLL-Eindringtiefe u be reins titunit. Fur den vorsteheml 

fuhrt wahrend des Schneidvorgangs eine Rollbewegung aus, besehriebenen St.euervorgang ist in dern Schneidkopf 5 cine 

so daB das zu schneidende Material 12 enlsprechend einern entsprechende Steueranordnung 20 vorgeseheri. 

vorgegebenen Schnittmuster geschnitten vvird. Die Koordi- L0 Fig. 3 zeigf. ein zweit.es Ausfiihrungsbeispiel der erlin- 

nal.enpjosif.ion des Schneidrads 10 ist. durch Verfahren der dungsgemaBen Schneidvorrichtung in einer r.eilweise ge- 

Schneidbrucke 4 und des an der Sehneidbriicke 4 angeord- sehnittenen SeitendarstelLung. Die bereits anhand von- Fig. 2 

ner.en Schneidkopfes 5 enlsprechend dern zu schneidenden besehriebenen Koiripoiieni.cn sind mit ubereinsr.immendcn 

Schnittmuster kontinuierlich versrellbar. Das Verbindungs- Bezugszeichen versehen. so daB sich eine diesbeziigliche 

element 11 kann dabei so zu verdrehr werden. daB das 15 vviederholende Beschreibung erubrigt. 

Schneidrad .10 bezuglich der Schneidlinie stets tangential Anstelle des in Fi^. 2 dargestellten Schneidrades 10 isr 
ausgerichtet ist. bei dern in Fig. 3 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ein 
Urn das zu schneidende Material 12 gegen die Tischtlache Ziehmesser 30 vorgesehen. Das Ziehrnesser 30 kann zur 
14 anzusaugen und somit eine gleichmaBige Anlagc des zu Verbesserung der Schneidwirkung in vertikale, hochfrc- 
schneidenden Materials 12 auf dern Schnetdrisch 3 zu ge- 20 quente, kurze Sehwingungen versetzt werden, die vorzugs- 
wiihrleisten und ein Verrutschen des zu schneidenden Mate- weise irn Ulr.rasehall-Frequenzbereieh Iiegen. Die Ultra- 
rials 12 wahrend des Schneidvorgangs zu vermeiden, ver- schall-Schwingungen konnen z. B. durch einen zwischen 
fiigt der Schneidtisch 3 iiber eine Vakuumkanmier 15, die dern Verbindungselement 11 und dern Ziehrnesser 30 ange- 
mit einer nicht. dargestellten Vakuuinquelle in an sich be- ordneten Ultraschall-Oszillator 31 erzeugt werden. Die von 
kannter Weise verbunden ist. In der Tischtlache 14 sind z. B. 25 der erfindungsgemaBen Steueranordnung 20 geregelte Ein- 
als Bohrungen ausgebildete Offnungen 16 vorgesehen, an dringtiefe bezieht sich dabei auf die rnaximale Eindringtiefe 
die sich durch eine noch zu beschreibende Rerlexionsschicht bei vollstandigern Eindringbewegungs-Hub des in verttkaler 

17 hindurch bis unterhalb der Schneidunrerlage 13 erstrek- Rich rung oszillierenden Ziehmessers 30. 

kende Offnungen 21 anschlieBen. Die Reflexionsschicht 17 Das Ziehmesser 30 vvird von dern in x- und y-Richtung 
kann insbesondere auch als Lochblech ausgebiidet sein. Die 30 bewegbaren Schneidkopf 5 entlang der durch das Schnitt- 
Sehneidunterlage 13 ist vorzugsweise aus einem pordsen, muster vorgegebenen Schneidlinie gezogen, wobei das 
luftdurchlassigen Material ausgebiidet, so daB die Uriter- .Ziehrnesser 30 so weit in die Schneidunterlage 13 eindringt, 
seife des zu schneidenden Materials 12 in der beabsichtigten daB das Durchtrennen des zu schneidenden Materials 12 si- 
Wei se mit dern Unterdruck beaufschlagt wird. cher gewahrleistet isr. Die Messung des Abstands der 

Die optirnale Eindringtiefe des im Ausfiihrungsbeispiel 35 Sende- und Empfangsanrenne 19 von der reflektierenden 

der Fig. 2 als Schneidrad 10 ausgebildeten Schneidwerk- Schicht 17 und die auf dieser Messung basierende Erfassung 

zeugs ist. zum einen dadurch festgelegt, daB das zu schnei- der Eindringtiefe des unteren Endes des Ziehmessers 30 in 

dende Material 12 sicher und vollst.andig durchtrennt wird der Schneidunterlage 13 bei vollstandigern Eindringbewe- 

und andererseits eine unnotig tiefe Rillenbildung in der gungs-Hub des in vertikaler Richtung oszillierenden Zieh- 

Schneidunterlage bereits vermieden wird. 40 "messers 30 entsprechen vollstandig der bereits anhand von 

Die optirnale Eindringtiefe des Schneidwerkzeugs 10 Fig. 2 besehriebenen Vorgehens weise. 

kann iiber eine nicht dargestellte Justiervorrichtung einge- Mit der erfindungsgemaG weitergebildeten Schneidvor- 

stellt werden. Entsprechend der ernndungsgemiiBen Weiter- richtung 1 ist es moglich, die Eindringtiefe des Schneid- 

bildung sind MaBnahmen vorgesehen. urn die einjustierte, werkzeugs auf ein vorgegebenes, konstantes MaB einzurc- 

optimale Eindringtiefe des Schneidwerkzeugs 10 wahrend 45 geln. Auf diese Weise vvird die Tiefe der von den Schneid- 

des gesatufen Schneidvorgangs auf das optirnale konstante werk/eugen in der Schneidunterlage 13 gebildeten Rillen 

MaB einzuregeln. Dazu weist der Schneidkopf 5 eine im auf das notwendige Matt begrenzt und ein vorzeiriger Ver- 

Ausfiihrungsbeispiel als Sende- und Empfangsvorrichr.ung schleiB der Schneidunrerlage 13 verhtndert. Ferner vvird 

18 ausgebildete Sensoranordnung auf. Die Senile- undEmp- durch die nur geringe Eindringtiefe der Schneidwerkzeuge 
fangsvorrichtung 18 strahlt im Ausfiihrungsbeispiel elektro- 50 in der Schneidunterlage 13 ein Bruch des Schneidwerkzeugs 
magnetische Strahlung in Richtung auf die vorzugsweise verhindert, was bei dern in Fig. 3 dargestellten Ziehmesser 
aus Metall gefertigte Reflexionsschicht 17 aus und empfangt 30 von besonderer Wichtigkeit ist. Auch das Schneiden von 
die von der Reflexionsschicht 17 reflektierie elektrornagne- engen Radien kann ohne die Gefahr eines Messerbmchs er- 
tische Strahlung. Als elektromagnetische Strahlung eignet folgen. Der erlindungsgemaBe Regehnechanismus ist riar- 
sich vorzugsweise Mikrowelienstrahiung z. B. im Wellen- 55 uber hinaus unabhangig von der Beschaffenheit. insbeson- 
langenbereich einiger Zentimeter oder Dezi meter. Die Mi- dere der Starke und der Struktur des zu schneidenden Mate- 
krowellenstrahlung kann durch die Sende- und Enipfangs- rials 12 und ist des weiteren unabhangig von dem AnpreB- 
antenne l*> in Richtung auf die Retlexionsschicht 17 emit- druck, mit vvelchem das Sclrneidwerkzeug angepreBt wird. 
t.iert. werden. Durch Ausvvertung der von der Reflexions- Die in den Fig. 2 und 3 dargestellten Ausfuhrungsbei- 
schicht retlektierten Strahlung liiBt sich in an sich bekannter 60 spiele konnen auch dahingehend kombiniert werden, daB an 
Weise der Ab stand zwischen der Sende- und Empfangsan- einem Schneidkopf 5 so wo hi ein Schneidrad 10 als auch ein 
tenne 19 und der Retlexionsschicht 17 ermitteln. Aus die- Ziehrnesser 30 vorgesehen sind. Je nach den Anforderungen 
sern gemessenen Abst and liiBt. sich die Eindringtiefe der Un- der zu schneidenden Schneidlinie konnen die Werkzeuge 
rerkante des Schneidrads 10 in die Schneidunrerlage 13 be- automarisch gegeneinander ausgevvechselt werden. Die er- 
rechnen. 65 rindungsgeruaBe Regelvorrichtung sorgt dabei bei jedem 

1st die auf diese Weise ermittelte Ist-Eindringtiefe groRer Schneidvverkzeug Pur die jeweils optirnale Eindringtiefe. 

als die vorgegebene oder einjustierte Soll-Eirulringl.iefe, so Des weiteren kann /.. B. auch ein Stanzwerkzeug altemat.iv 

wird das Schneidrad 10 durch eine durch den DoppeLpfeil oder zusatzlich einern Schneidkopf 5 vorgesehen sein. 
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Wenn die Schneidunterlage 13 als Transportband ausge- 
bildet ist, weist diese vorzugsweise sehr feine, z. B. rnit ei- 
nem Laser gehohrte Locher auf, daruit die Schneiduntedage 
13 luftdurchlassig ist. Ferner muB das Transport band inner- 
halb der gesamten Anlage luftdicht. gekapseLt sein, urn das 
Vakuum wirksam zu rnachen. 

Die Vakuurnkanuuer 15 kann auch in einzelne Unterkam- 
itiern Linr.err.eilt sein, vvobei das Vakuutn in Abhangigkeit. 
von der Position des Schneidwerkzeugs 10 bzw. 30 nur in 
derjenigen Unterkarnmer autgebaut wircL tiber der sich das 
Schneidwerkzeug 10 bzw. 30 gerade berindet. 

Patent an spriiche 

1. Schneidvorrichtung (1) fur das Schneiden von bie- 
gesehlaffem Material (12), wie z. B. Stofflagen, Leder- 
hauten od. dgl., 

rnit einern Schneidtisch (3). dessen Tischflache (14) 
eine Schneiduntedage (13) tragi, aut' der das Material 
(12) ausgeb.reit.et werden kann, 

rnit einem Schneidkopf (5), der liber der Tischflache 
(14) so angeordnet ist, daB er Liber diese bevvegbar ist, 
rnit zumindest einern Schneidwerkzeug (10; 30) am 
Schneidkopf (5) fur den Eingriff durch Absenken in 
das Material (12), urn dieses entsprechend einer Vbr- 
gabe schneiden zu konnem vvobei das Schneidwerk- 
zeug (10; 30) das Material (12) vollstandig durchdringt 
und rnit der Schneiduntedage (13) zusaminenwirkt. 
insbesondere in diese geringfugig eindringt, 
gekennzeichnet durch 
eine Sensoranordnung (18, 19), mittels der der Abstand 
zvvischen Schneidkopf (5) und Tischflache (14) erfaB- 
bar ist, und 

eine Steueranordnung (20), die abhangig von dem ge- 
messenen Abstand und der Art des Schneidwerkzeugs 35 
(10; 30) die Lage des Schneidkopfs (5) und das Ein- 
dringen des Schneidwerkzeugs (10; 30) in das Material 
(12) derart re-gelt, daB bei vollstandigem Eindringbe- 
wegungs-Hub des Schneidwerkzeugs (10; 30) dieses 
unabhangig vorn dabei ausgeubten AnpreBdruck urn 40 
ein vorgegebenes, konstantes MaB in die Schneidunter- 
lage (13) eindringt. 

2. Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB auf der Tischflache (14) unterhalb der Schneidun- 
tedage (13). eine Reflexionssehicht (17) aus einem 
elektromagnetische Strahlung reflektierenden Material, 
insbesondere aus Me tall, angeordnet ist und 
daB die Sensoranordnung (18, 19) den Abstand auf der 
Grundlage der von der Reflexionssehicht (17) reflek- 
tierten elektromagnetisehen Strahlung erfaBt. 

3. Schneidvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Schneidtisch (3) eine 
Vakuurnkammer (15) urnfaBt und in der Tischflache 
(14) Offnungen (16) vorgesehen sind, urn das zu 
schneidende Material (12) anzusaugen. 

4. Schneidvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Vakuurnkammer (15) in mehrere 
Unterkammern unterteilt ist und das Vakuum in Ab- 
hangigkeit von der Position des Schneidwerkzeugs (10; 
30) nur in derjenigen Unterkarnmer autgebaut wird, 
tiber der sich das Schneidwerkzeug (10; 30) befindet. 

5. Schneidvorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schneiduntedage (13) 
aus einem porosen, Lut'tdurchlassigen Material besteht.. 65 

6. Schneidvorrichtung nach einem cter An spriiche 3 
bis 5 und Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Reflexionssehicht (17) Offnungen (21) aufvveist, die 
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rnit den Offnungen (16) der Tischflache (14) verbunden 
sind. 

7. Schneidvorrichtung nach einem der Anspruche I 
bis 6. dadurch gekennzeichnet, daB an dem Schneid- 
kopf (5) mehrere Schneidwerkzeuge, insbesondere ein 
Schneidrad (10). ein Ziehrnesser, (30) und/oder ein 
Sr.anzwerkzeug. vorgesehen sind. 

8. Schneidvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 7. dadurch gekennzeichnet, daB das bzw." die 
Schneidvverkzeug(e) in bezug auf die Eindringtiefe in 
die Schneiduntedage (13) justierbar ist bzw. sind.^ 

9. Schneidvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 8 r dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidunter- 
lage (13) aus einem zah-harr.en Kunsts toff mate rial, ins- 
besondere aus Polyvinylchlorid (PVC), Poly vinyliden- 
chlorid, Polyarhylen und/oder PoLypropylen. besteht. 

10. Schneidvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 9. dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidunter- 
lage (13) als Trans portb and zum Zu- und Abfordern 
des zu schneidenden Materials (12) ausgebildet ist. 
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